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Proses Pembuatan Rangka Utama
Pada mesin promoting Adonan Krupuk Rambak
Dengan ini saya menyatakan bahwa dalam Proyek Akhir ini tidak terdapat
karya serupa yang pernah diajukan untuk memperoleh gelar Ahli Madya atau
gelar yang lain di suatu Perguruan Tinggi dan sepanjang pengetahuan juga tidak
terdapat karya atau pendapat yang pernah ditulis oleh orang lain, kecuali secara
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Tujuan dari pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak adalah: I) mengidentififuisi bahan yang digunakan untuk pembuatan
rangka utama, 2) mengetahui alat-alat dan mesin-mesin yang digunaktn dalam
proses pembuatan rangkn utama, 3) mengetahui proses pembuatan rangka utama,
dcn 4) mengetahui bagaimanakah kine$a dari rangka utama pada mesin
pe motong adonan krupuk ramb ak.
Dalam pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan lrrupuk rambsk
menggunakan bahan plat baja siku dengan prortl "L" ukuran 40 x 40 tebal 3
mm. AIat yang digunolmn meliputi: rnesirc las, mesin bor, mesin gergaii, mesin
gerindo potong, mistar gulung, mistar baja, penitik, penyiku dan penggores.
Adapun langknh kerja pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak adalah sebagai berikut: 1) Persiapan gambar ke$a, 2) Perencanaan
pemotongan bahan, 3) Proses pemotongan, 4) Proses perakitan, 5) Proses
pengelasan dan di lanjutkan dengan proses pelapisan.
Hasil dari proyek akhir ini adalah sebuah mesin pemotong adonan lvupuk
rambak. Rangka utama memiliki tiang dengan panjang 4AA mm, lebar depan 400
mm dan lebar samping 5A0 mm. Kirnrja setelah dibuat dan diuii fungsi antara
lain: rangka mampu menopang beban yang diberiknn oleh kamponen lain, dan
dapat menehan getaran mesin dengan baik.
Kata Kunci : Rangka, Pembuatan
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Dalam usaha pembuatan krupuk rambak dari bahan baku tepung pati
ada dua jenis alat atau mesin pemotong. Berdasarkan sumber energi yang
digunakan, yaitu secara manual atau digerakan oleh tenaga manusi4 dan
secara otomatis yang menggunakan motor listrik sebagai penggerak pisau
potongnya. Alat atau mesin pemotong dengan penggerak manual memiliki
harga yang relatif lebih murah dibandingkan dengan mesin yang digerakan
secara otomatis. Namun kelemahan dari mesin ini adalah kapasitas
produksiny a y ang relatif rendah. Berbeda dengan mesin yang di gerakan secara
otomatis mempunyai kapasitas produksi yang tinggi namun disertai dengan
mahalnya harga mesin serta biaya perawatannya.
Mesin pemotong krupuk rambak ini merupakan modifikasi dari mesin
pemotong krupuk rambak manual. Pada mesin pemotong krupuk rambak yang
akan kami buat menggunakan motor listrik sebagai tenaga penggerak serta
modifikasi pada sistem pemotong. Dibandingkan dengan kapasitas mesin yang
sekarang hanya dapat memproduksi sebesar 150 kglhari. Sedangkan
permintaan konsumen lebih besar dari produksi yang sudah ada. Dengan
mesin yang akan kami buat ini diharapkan bisa memenuhi kebutuhan
konsumen yaitu diperkirakan dapat memproduksi + 450 kg/hari.
B. Identifikasi Masalah
Dari latar belakang di atas, dapat diketahui beberapa permasalahan yang
timbul dalam membuat mesin pemotong adanan krupuk rambak. Dengan poin-
poin berikut ini :
1. Bahan jenis apa yang digunakan dalam membuat roda gigi.
2. Proses pembuat roda gigi pada mesin pemotong adonan krupuk rambak.
3. Proses pembuatan pisau pada mesin pemotong adonan kerupuk rambak.
4. Setting pisau pada mesin pemotong adonan kerupuk rambak agat dapat
bekerja dengan stabil.
5. Desain rangka atas.
6. Proses pembuatan rangka atas dan alat untuk membuat mesin pemotong
adonan krupuk rambak.
7. Uji kinerja rangka atas.
8. Urutan pengerjaan dari pembuatan rangka.
9. Jenis elektoda yang digunakan berkaitan pembuatan rangka pada mesin
pemotong adonan krupuk rambak
10. Alat untuk memenuhi keselamatan kerja berkaitan dengan pembuatan rangka.
11. Memaksimalkan kerja mesin pemotong adonan kerupuk rambak dalam waktu
yang singkat dapat menghasilkan potongan adonan dalam jumlah banyak dan
rapi.
C. Batasan Masalah
Dengan memperhatikan beberapa permasalahan di atas dan
berdasarkan pengamatan terhadap alat yang akan dibuat' maka masalah
dibatasi pada proses pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak agar rangka tersebut kuat dan dapat beroperasi secara
maksimal.
D. Rumusan Masalah
Mengacu pada batasan masalah di atas maka yang dapat dikemukakan
dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut:
1. Bagaimanakah mengindentifikasi gambar kerja dalam proses pembuatan
rangka utama?
2. Bahan apa yang digunakan dalam proses pembutan rangka utama mesin
pemotong adonan krupuk rambak?
3. Mesin Dan alat apa saja yang digunakan dalam proses pembuatan rangka
utama mesin pemotong adonan krupuk rambak?
4. Bagaimana proses pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan
krupuk rambak?
5. Bagaimana hasil uji konerja rangka utama?
E. Tujuan
Maksud dan tujuan penulisan proses pembuatan mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah sebagai berikut:
1. Dapat mengidentifikasi gambar kerja dalam proses pembuatan rangka
utama.
2. Dapat memilih bahan yang sesuai untuk membuat rangka utama mesin
pemotong adonan krupuk rambak.
3. Dapat menggunakan mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses
pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak.
4. Dapat menentukan proses urutan langkah kerja pembuatan rangka utama
pada mesin pemotong adonan krupuk rambak.
5. Mengetahui hasil kinerja rangka mesin pemotong adonan krupuk rambak.
tr'. Manfaat
1. Bagi Mahasiswa
a. Sebagai salah satu syarat memperoleh gelar Ahli Madya (D3) Teknik
Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta.
b. Merupakan proses belajar secara nyata dalam mengembangkan,
memodifikasi dan menciptakan suatu alat yang bermanfaat untuk diri
sendiri maupun orang lain.
c. Sarana dalam menerapkan ilmu yang telah didapat selama kuliah untuk
mengembangkan IPTEK.
d. Membangkitkan minat dalam mengamati, mempelajari,
mengembangkan alat tersebut serta melatih untuk bekerja dalam
sebuah tim (team worlu).
2. Bagi Masyarakat
a. Mendorong masyarakat umum agar berfikir ilmiah, dinamis dan
berperan aktif dalam dunia teknologi yang semakin berkembang pesat.
b. Membantu dalam meningkatkan efektifitas dan efisiensi produksi
krupuk rambak untuk industri kecil.
c. Merupakan inovasi yang dapat dikembangkan kembali di kemudian
hari.
3. Bagi dunia pendidikan
a. Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dan
pemberdayaan teknologi tepat guna bagi masyarakat.
b. Sebagai bahan kajian untuk mengembangkan teknologi yang lebih
maju dan berdaya guna.
G. Keaslian
Mesin Pemotong Krupuk Rambak ini adalah pengembangan dari
mesin yang telah ada. Mesin ini menggunakan motor listrik lHP yang
kecepatanya diturunkan dengan speed reduser sebagai transmisi untuk
memutar pisau potong. Dan kelebihan dari mesin pemotong adonan krupuk
rambak yang kami buat adalah pisau potongnya dapat dibongkar pasang,
harganya murah, dan memperbaikinya sangat mudah.
Oleh karena itu, dengan adanya hal tersebut diharapkan dapat
meningkatkan produktivitas dan daya tarik dari mesin itu sendiri dengan
tidak mengurangi dari fungsi dan tujuan pembuatan alat ini.
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PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAII
A. Identifikasi Gambar Kerja
Gambar kerja merupakan suatu acuan dalam pembuatan suatu produk.
Dengan adarrya gambar kerja, seorang pekerja akan dapat mengidentifikasi
dan mengetahui hal-hal yang berkaitan dengan pembuatan produk yang akan
dibuat. Hal-hal tersebut antara lain :
l. Mengetahui konstruksi yang akan dibuat.
2. Mengetahui bahan yang digunakan dan ukuran yang diinginkan.
3. Mengetahuitatacara dan urutan pengerjaan.
4. Mengetahui peralatan yang digunakan.
5. Mengetahui peralatan keselamatan kerja yang dibutuhkan
1. Konstruksi
Konstruksi merupakan suatu struktur disain atau model dari apa yang
akan dibuat. Untuk itulah suatu konstruksi didesain sedemikian rupa, guna
memenuhi tuntutan yang ditujukan pada produk itu sendiri. Pada mesin
pemotong adonan krupuk rambak ini, rangka dituntut memiliki konstruksi
yang kuat dengan tujuan bisa menahan beban dan menopang bagian-bagian
mesin lainnya.
Berikut adalah gambar dari konstruksi rangka yang akan dibuat :
Gambar 1. Bentuk konstnrksi rangka yang akan dibuat
Keterangan:
1. DudukanRangkaAtas
2. fungka Bagian Atas





Gambar 2. Gambar pandangan rangka
2. Bahan dan Ukuran
Pada pembuatan rangka ada beberapa bentuk bahan yang dapat
digunakan yaitu besi siku, kanal (c, segi 4), dan besi pipa. Pada pembuatan
rangka mesin pemotong adonan krupuk rambak ini memilih besi siku dengan





Bahan-bahan tersebut dapat dikenali dengan mudah dan banyak di
jumpai di pasaran. Besi siku memiliki cirri - ciri fisik dengan bentuknya yang
menyerupai siku.
Gambar 3. Besi siku
1"0
B. Mesin dan Alat Yang Digunakan
Dalam pembuatan suatu rangka utam4 dibutuhkan berbagai macam
peralatan yang digunakan, yaitu sebagai berikut :
1. Mesin Las
Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan logam
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agar kedua bahan tersebut
dapat menyatu. Untuk menghasilkan penyambungan diperlukan beberapa
persyaratan yang harus dipenuhi yakni:
a. Bahwa benda padat tersebut harus dapat cair / lebur oleh panas.
b. Bahwa antara benda-benda padat yang disambung tersebut terdapat
kesesuaian sifat lasnya sehingga tidak melemahkan atau mengagalkan
sambungan tersebut.
c. Bahwa cara-cara penyambungan sesuai dengan sifat benda padat dan
tuj uan penyambungannya.
Untuk menghasilkan sambungan las yang kuat, maka benda kerja
minimal harus mempunyai sifat-sifat sepert di atas.
1l
SMAIry @hielded metal arc welding)
tas busur nyala listik terlindung, adalah pengelasan dengan
mompergunakan busur nyala listrik sebagai sumber panas pencair
logam. Untuk keselamatan kerj4 maka tegangan yang dipakai hanya
23-45 volt saja, sedangkan untuk pencairan pengelasan dipakai arus
listrik hingga 500 Ampere. Secara umum berkisar arfiara 80-200
Ampere.
Gambar 4. Mesin las SMAW
b. Pemilihan Elektroda
Elektroda yang digunakan dalam proses pembuatan rangka
mesin pemotong adonan krupuk rambak adalah elektroda AWS F,6013
@ 2,6 mm dan arus yang digunakan adalah 90-150 Ampere. Posisi
pengelasan yang digunakan dalam proses pembuatan rangka adalah
posisi bawah tangan (down han$.
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Pengetahuan pemilihan elektroda merupakan suatu persyaratan
mutlak yang harus dimiliki oleh setiap ahli las dan merupakan suatu
hal yang sangat dianjurkan bagijuru las yang baik dan berkualitas.
Menurut klasifikasi yang dibuat oleh AWS ( American Welding
Society ), semua elektroda terbungkus pada proses pengelasan SMAW
untuk baja" baja paduan rendah, baja tahan karat, dan baja lainnya
ditandai dengan huruf " E " yang artinya elektroda.
a. Elek Troda Terbungkus Untuk Baja Lunak Dan Baja Paduan
Rendah
Contoh : E 60 13 X
1. "8" artinya elek troda terbungkus
2. Angka 60 menunjukan tegangan tarik minimum sebesar 6000
psi.
Contoh : E 50XX : 60.000 psi (tegangan tarik minimum).
3. Angka ketiga atau keempat menunjukan posisi mengelas.
Contoh : E XX1X: semua posisi.
E XX2X: hanya posisi datar dan horizontal.
E XX3X: hanya posisi datar.
E XX4X : posisi datar, atas kepala, horizontal,
vertical turun.
4. Angka keempat atau angka kelima menunjukan jenis lapisan
pembungkus dan arus listrik juga sumber tenaga arus bolak 
-
13
balik (AC) atau arus searah negative (DCEN) maupun arus
searahpositrve @CEP).
5. Angka terakhir menunjukan chemical komposisi alloy pada
logam gas yang dihasilkan oleh elektroda dengan pengelasan
SMAW.
Tambahan alloy --A- Carbon / Molybdenum


















b. Elektroda terbungkus untuk Stainless Steel
Contoh: EXXX(X)ZIY
1. "8" artinyaelek troda terbungkus.
2. Tiga atau keempat angka menunjukan komposisi specific dari
stainlees steel.
3. Huruf yang menunjukan modifikasi komposisi kimia yang lebih
spesifit seperti :
L ---+ Low carbon
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Mo ---+ Molibdenum
MoL ---+ Low Carbon danmolibfunum
Cb 
--, Columbium
4. Angka terakhir ini menunjukan bahwa kemampuan posisi
pengelasan dan polaritas.
15---+ DCEP
l6 ---+ DCEP atau AC
17 ---+ DCEP atau AC
Hal 
- 
hal yang menjadi pertimbangan pemilihan elektroda :
1) Sifat kekuatan logam dasar.
2) Komposisi logam dasar.
3) Posisi pengelasan.
4) Arus listrik las.
5) Bentuk dan macam sambungan.
6) Ketebalan dan bentuk logam dasar.
7) Keadaan di sekitar pekerjaan.
8) Efisiensi produksi syarat 
- 
syarat pekerjaan.
c. Alat Bantu Pengelasan
1. Kacamata Las
Adalah suatu alat yang digunakan untuk pelindung muka dan
mata pada waktu mengelaso di bengkel fabrikasi terdapat dua macam alat
yaitu kacamata las yang cara pemakaiannya di pegang tangan kiri dan
L5
kacamata las yang cara pemakaiannya di kenakan langsung di kepala
seperti helm, kaca mata las sangat penting digunakan pada waktu
mengelas selain untuk melindungi mata dari sinar/cahaya las dapat juga
sebagai pelindung muka dari bahaya panas ataupun asapnya.
Gambar 5. Kacamata Las
2. Sikat Baja
Sikat baja adalah alat pembersih yang banyak dipergunakan dalam
bengkel fabrikasi. Sikat baja adalah peralatan utama dalam bengkel las,
serabut ujung sikat baja ini terbuat dari kawat karena fungsi alat ini adalah
untuk menyikat benda kerja yang selesai dilas, selain itu juga dapat
digunakan untuk menghilangkan korosi yang menempel pada besi.
Gambar 6. Sikat Baja
L6
3. Palu Terak
Alat ini menyerupai palu biasa tapi bentuknya agak kecil terdapat
dua ujung, ujung yang satu agak lancip dan satunya agak pipih. Palu terak
ini digunakan selesai mengelas yaitu untuk memukuVmenghilangkan terak
yang menempel dirigi*igi las.
Gambar 7. Palu Terak
4. Penjepit (clamp Q
Clamp merupakan alat perkakas tangan yang digunakan untuk
menjepit benda kega agar posisinya tidak berubah. Alat ini mempunyai
bentuk dan ukuran yang berbeda 
- 
beda tetapi mempunyai fungsi yang
sama.
Gambar 8. Clamp C
L7
2. Mesin Bor
Mesin bor adalah peralatan mesin perkakas yang secara umum
digunakan untuk membuat lubang pada benda kerja. Selain itu juga
berfungsi untuk mereamer (meluaskan), mengetap, dan lain - lain. Hampir
semua mesin bor sama proses kerjanya yaitu poros utama mesin berputar
dengan sendirinya mata bor akan ikut berputar. Mata bor yang berputar
akan dapat melakukan pemotongan terhadap benda kerja yang dijepit pada
ragum mesin. Umumnya jenis mesin bor yang digunakan pada bengkel
kerja bangku maupun kerja mesin adalah mesin bor tangan, mesin bor
meja dan mesin bor lantai. Pemilihan mesin bor tersebut tergantung dari
jenis pekerj aan yang akan dilakukan (Sumantri, I 989 : 250).
a. Mesin Bor Tangan
Mesin bor tangan terutama digunakan untuk pekerjaan-
pekerjaan ringan, seperti pembuatan lubang dengan diameter kecil atau
sedang, kurang dari 13 milimeter, dan benda kerjannya telah terpasang
pada kedudukannya yang tidak mungkin akan dibuka kembali. Mesin
bor yang biasa digunakan dalam bengkel kerja bangku dan kerja mesin
biasanya terdiri dari dua jenis, yaitu mesin bor tangan yang digerakkan
oleh tangan dan mesin bor listrik yang digerakkan oleh tenaga listrik.
Mesin bor tangan yang digerakkan oleh tangan sangat terbatas
pengguruulnnya, karena hanya dapat melakukan pengeboran sampai
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dengan ukuran 8 milimeter. Sedangkan mesin bor tangan yang
digerakkan oleh listrik dapat digunakan untuk membuat lubang sampai
dengan ukuran 13 milimeter (Sumantri, 1989 :250-251).
Kedua mesin bor tangan tersebut diatas yang paling sering
digunakan untuk mengebor adalah mesin bor tangan yang digerakkan
dengan menggunakan tenaga listrik.
Gambar 9. Mesin Bor Tangan
b. Mesin Bor Meja
Dinamakan mesin bor meja, karena mesin bor ini ditempatkan
pada meja kerja. Mesin bor ini dapat dipakai untuk membuat lubang
dengan diameter lebih besar dari lubang yang dibuat oleh mesin bor
tangan. Konstruksinya juga lebih kompleks dibanding dengan mesin
bor tangan. Kapasitas mesin bor meja adalah 13 milimeter, artinya
mesin ini mempunyai chuck yang dapat menjepit mata bor
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berdiameter 13 milimeter. Mesin bor ini dilengkapi dengan meja
tempat dudukan ragum mesin atau tempat menjepit benda keda yang
akan dibor. Mesin bor ini digerakkan oleh motor listrilq dimana
putaran yang dihasilkan oleh motor listrik tersebut ditransmisikan
melalui beberapa buah puli dan ban yang kemudian akan
menggerakan poros utama mesin bor. Mesin ini dilengkapi dengan
cakra bertingkat, maka putaran yang dihasilkan oleh motor dapat
diperbesar atau diperkecil sesuai dengan kebutuhan (Sumantri, 1989 :
2s3\.
Gambar 10. Mesin Bor Meja
Saat melakukan proses pengeboran hal yang perlu diperhatikan
adalah pemilihan mata bor guna memperoleh diameter lubang yang
diinginkan. Adapun jenis mata bor harus menyesuaikan bahan atau
benda kerja yang akan dibor.Hal tersebut dimaksudkan agar tidak
terjadi kerusakan pada mata bor, benda kerja dan kecelakaan kerja








Gambar 11. Mata Bor
Hal- hal lain yang harus diperhatikan dalam proses pengeboftrn yaitu :
l) Kecepatan spindle yang diteruskan pada cak atau sarung bor
harus sesuai dengan kondisi dalam proses pengeboran. Cara
untuk mengatur kecepatan spindle mesin bor dapat dilakukan
dengan menggerakkan klem penyetel ban sehingga dapat
memindahkan v - belt ke cakra tingkat sesuai putaran yang
diinginkan. Rumus yang digunakan untuk menentukan




= ffi(rpm) (Sumantri, 1989 :263)
Keterangan:
n : putaran poros utama (rpm)







Bagian permukaan yang akan dibor harus diberi tanda dengan
cara penitikan atau dengan menggunakan bor centre agar
memudahkan jalan pengeboran selanjutnya.
Sebelum melakukan proses pengeboran, lakukan pengaturan
posisi
kerataan dari benda kerja menjadi titik acuan karena bila
pemukaan
benda kerja tidak rat4 efek yang ditimbulkan sangat fatal yaitu
lubang menjadi tidak lurus, oleh karena itu kita bisa
menggunakan alat pengukur dial indikator sehingga hasil
pengeborannya benar - benar tegak lurus.
Saat proses pengeboran berlangsung lakukanlah pemberian
cairan
pendingin dan lakukan dengan hati-hati.
Saat proses pengeboran diperlukan adanya peralatan
pendukung salah satunya adalah ragum mesin bor. Alat ini
berfungsi mencekam bagian tertentu dari bahan yang akan
dibor sesuai dengan tingkat kesulitan proses pengeboran. Jenis
ragum yang disesuaikan dengan tingkat kesulitan pekerjaannya
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Gambar 12. Ragum Mesin Bor
c. Penitik
Penitik dapat dibedakan menjadi dua jenis berdasarkan
fungsinya yaitu penitik garis dan penitik pusat/center. Kedua jenis
penitik tersebut sangat penting artinya dalam pelaksanaan melukis dan
menandai, sebab masing-masing mempunyai sifat tersendiri.
Penitik garis
Penitik garis adalah suatu penitib dimana sudut mata
penitiknya adalah 60 derajat. Dengan sudut yang kecil ini maka
penitik ini dapat menghasilkan suatu tanda yang sangat kecil. Dengan
demikian jenis penitik ini sangat cocok untuk memberikan Ianda-tanda
batas pengerjaan pada benda kerja. Tanda-tanda batas pengerjaan pada
benda kerja akibat penitikan akan dihilangkan pada waktu
finishing/pengerjaan akhir agar supaya tidak menimbulkan bekas
setelah pekerjaan selesai.
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Gambar 13. Penitik Garis
Penitik pusat memiliki sudut yang lebih besar dibandingkan
dengan penitik garis. Besar sudut penitik pusat adalah 90 deraja!
sehingga penitik ini akan menimbulkan luka atau bekas yang lebar
pada benda kerja. Penitik pusat ini cocok digunakan untuk membuat
tanda terutama untuk tanda pengeboran. Karena sudut penitik ini besar,
maka tanda yang dibuat oleh penitik ini akan dapat mengarahkan mata
bor untuk tetap pada posisi pengeboran. Dengan demikian penitik ini
sangat berguna dalam pelaksanaan pembuatan benda kerja yang
memiliki proses kerja pengeboran. (Sumantri, 1989: 124-146)
,/m.',l\z'|
"'.11:/ \
Gambar 14. Penitik Pusat
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d. Palu
Palu merupakan alat tangan yang sudah lama diketemukan orang
dan sudah sejak lama dipergunakan dalam seluruh kegiatan pekerjaan.
Tidak saja pada bengkel-bengkel yang besar, tetapi palu digunakan
hampir pada seluruh aspek kehidupan dari bengkel sampai kehidupan
rumah tangga.
Ukuran palu ditentukan oleh berat dari kepala palu, seperti
misalnya palu 250 gram, 500 gram dan bahkan palu dengan berat 10
kilogram. Oleh sebab itu, pemakaian palu sangat bervariasi sesuai dengan
jenis kegiatan pekerjaan, dari pekerjaan ringan sampai pekerjaan berat.
Jenis palu dapat dibagi menjadi dua, yaitu palu keras dan palu lunak. Palu
keras adalah palu yang kepalanya terbuat dari baja dengan kadar karbon
sekitar 0,60lo. Proses pembuatanya ialah dengan cara ditempa kemudian
dikeraskan pada bagian permukaan agar menjadi keras. Pemakaian palu
keras pada bengkel keda bangku atau bengkel kerja mesin adalah sebagai
pemukul pada kerja memotong dengan pahat, menempa dingin pada
pekerjaan perakitan, membengkokan benda kerja, membuat tanda, dan
pekerjaan permukaan lainnya (Sumantri, 1989 : 148).ffi
Gambar 15. Palu lunak Gambar 16. Palu keras
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3. Mesin Gerinda Gerenda Tangan dan Mesin Gerinda Potong
Mesin gerinda dalam kerja bangku maupun kerja mesin berfungsi
antara lain sebagai berikut:
1. Membuang bahan yang tidak berguna./berlebih pada benda kerja.
2. Mengasah atau membentuk sudut-sudut mata potong
padaperalatanlperkakas potong, seperti mata bor, pisau frais, pahat
bubut,reamer dan lain sebagainya.
3. Menghasilkan permukaan potong dengan kehalusan tinggi.
4- Memotong benda kerja yang mempunyai kekerasan yang tinggi
dimana mesin-mesin lainnya tidak dapat melakukannya.
Dalam kerja bangku maupun kerja mesin, mesin gerinda dapat
dibagi menjadi beberapa jenis diantaranya sebagai berikut:
a. Mesin gerinda tangan
Jenis mesin gerinda tangan ini khusus digunakan untuk
menggerinda bahan-bahan atau benda kerja dengan tujuan
meratakan dan menghaluskan permukaan bahan yang tidak dapat
dilakukan mesin gerinda lainnya karena bahan yang digerinda tidak
dapat dipindah tempatkan. Dengan kata lain mesin ini dapat dibawa
kemana-mana karena bentuknya yang kecil sehingga mesin gerinda
ini dapat melakukan penggerindaan dengan berbagai macam posisi
sesuai dengan tuntutan kerumitan dari bentuk bahan yang digerinda.
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Gambar 17. Mesin gerinda tansan
Mesin gerinda potong
Fungsi utama mesin ini adalah untuk memotong benda kerja
yang terbuat dari logam, kecuali baja yang dikeraskan. Dengan
mesin ini kita dapat memotong benda kerja dalam jumlah banyalg
baik dipotong secara bertahap maupun dirangkap, dengan demikian
proses pemotongan lebih cepat dan praktis daripada menggunakan
gergaji tangan (PPPGT, 1982:50).
Gambar 18. Mesin gerinda potong
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4. Alat Layout (melukis benda kerja)
a. Penggores
Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda kerja,
sehingga dihasilkan goresan atau gambar pada benda kerja. Karena tajam
maka penggores dapat menghasilkan goresan yang tipis tapi dalam. Bahan
untuk membuat penggores ini adalah baja perkakas sehingga penggores
cukup keras dan mampu menggores benda kerja. Penggores memiliki
ujung yang sangat runcing dan keras. Penggores dapat dibedakan menjadi
dua macam yaitu pertama, penggores dengan kedua ujungnya tajamtetapi
dung yang satunya lurus dan yang lainnya bengkok. Kedua, penggores
dengan hanya satu ujungnya yang tajam.
Gambar 19. Penggores
b. Penyiku
Penyiku termasuk alat ukur dan juga alat gambar, alat ini terdiri
atas daun dan blok yang terbuat dari baja. Pada dasarnya pengukur siku ini
digunakan untuh memeriksa/ mengukur sudut, menarik garis atau berupa





Penggaris baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat
dimana permukaannya dan bagian sisinya rata dan lurus sehingga dapat
digunakan sebagai alat bantu dalam penggoresan. Penggaris baja juga
memiliki guratan-guratan ukuran, dimana macam ukurannya ada yang
dalam kesatuan inchi. sentimeter dan milimeter.
ffi
Gambar 21. Mistar Baja
d. Busur Derajat
Busur derajat merupakan alat ukur yang digunakan untuk
mengukur sudut. Busur derajat ini terbuat dari baja paduan dengan bentuk
setengah lingkaran yang terdapat angka dari 0"-180" sebagai pembaca
ukuran, dan tangkai sebagai pembaca
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Gambar 22. Busur Deraiat
e. Jangka Sorong
Adalah suatu alat ukur persisi yang digunakan untuk mengukur
kedalaman, panjang, diameter dalam/luar. Selain itu juga memiliki
ketelitian 0,05 mm sehingga ukuran yang dihasilkan lebih presisi, ukuran
jangka sorong terdapat dua ukuran, bagian bawah dalam milimeter dan
yang atas dalam inci. (Sumantri, 1989: 42-43)
Gambar 23. Jangka Sorong
f. Mistar Gulung
Mistar ukurlmistar gulung adalah alat ukur yang digunakan untuk
mengukur benda kerja yang panjangnya melebihi ukuran dari mistar baj4
atau dapat dikatakan untuk mengukur benda-benda yang besar dan
panjang. Mistar gulung ini tingkat ketelitiannya adalah setengah milimeter
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sehingga tidak dapat digunakan untuk mengukur benda kerja secara presisi.
Namun dalam pelaksanaan pembuatan rangka digunakan mistar gulung
dengan alasan lebih praktis dari pada mistar baja dan mudah dalam
penggunaannya serta cukup untuk mengukur panjang dari rangka. Panjang
dari mistar gulung ini bervariasi dari 2 meter sampai 30 dan 50 meter,
tetapi dalam bengkel kerja mesin ukuran terpanjang adalah 3 meter.
Cambar 24. Mistar gulung
5. Kompresor Udara
Kompresor udara merupakan suatu alat penyimpan udar4 dimana
udara ditampung dalam sebuah ruangan tertutup dan biasanya ruangan
tersebut berupa tabung. Kompresor tersebut bisa menyimpan dan
mengeluarkan udara melalui selang. Bagian-bagian yang harus ada dalam
kompresor udara ialah motor penggerak, tabung penyimpan udar4 piston,
belt, selang, kran udara, katup pengaman, kran penguras, troli,regulator,
dan manometer.
31
Gambar 25. Kompresor udara
6. Spray gun
Sproy gun digunakan untuk alat bantu penyemprotan dalam
pengecatan. Sistern kerja dari pistol semprot tersebut ialah adanya adanya
bantuan penekanan udara dari kompresor. Dengan bantuan udara yang
bertekanan dari kompresor, maka cat dalam pistol semprot keluar menjadi
butiran-butiran halus, dan butiran-butiran itulah yang akan melapisi benda
kerja secara merata. Hal yang harus ada dalam pistol semprot ialah tabung,
katup pengeluar ca! pembentuk kabut, penyetel tekanan.
Gambar 26. Spray gun
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C. Gambar Produk Yang Dibuat
1. Gambar Mesin Pemotong Adonan Krupuk Rambak
Gambar 27. Mesin pemotong adonan krupuk rambak
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Keterangan :



















Konsep Umum Pembuatan Produk
Konsep merupakan suatu kesimpulan perencanaan. Dimana suatu
konsep sangatlah dibutuhkan dalam suatu kegiatan, acara maupun pengerjaan
suatu produk. Tujuan konsep itu sendiri ialah mengetahui pokok kesimpulan
dari suatu alur perencanaan kegiatan, acara maupun pengerjaan suatu produk
itu sendiri. Di dalam pengerjaan suatu produk sebuah konsep pembuatan
sangatlah dibutuhkan khususnya adalah sebuah konsep umum pembuatan
produk. Konsep-konsep tersebut meliputi beberapa hal, yaitu:
1. Pengurangan Volume Bahan
Mengerjakan suatu produk, tentunya bahan yang akan diproses
akan mengalami proses pengurangan volume bahan dimana pengurangan
tersebut berpengaruh pada hasil yang diinginkan.





2. Proses Mengubah Bentuk Bahan
Pengubahan bentuk bahan merupakan proses untuk membentuk




memerlukan pengerjaan lain. Umumnya benfuk mula suatu bahan adalah
batangan yang diperoleh sebagai hasil proses pengolahan bijih logam.
Bijih logam dicairkan menggunakan temperatur tinggi, kemudian bijih
logam cair dituangkan dalam cetakan logam yang kemudian akan
menghasilkan batangan dengan ukuran tertentu.
Penyambungan
Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan logam
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agar kedua bahan tersebut
dapat menyatu. Proses penyambun gun i:.gudapat dilakukan dengan cara
dilem, disambung dengan baut, dikeling, disolder, dipatri dan lain
sebagainya.
Penyelesaian Permukaan
Proses penyelesaian permukaan dapat pula diartikan sebagai proses
finishing. Proses ini adalah proses yang sangat menentukan baik tidaknya
penampakan luar pada suatu bahan atau produk. Proses yang dapat
dilakukan padafinishing yaitu diantaranya ialah proses pelapisan, semprot
logam, pelapisan fosfat, pelapisan listrik, proses gosok amril, penghalusan
rat4 penggosokan halus, dan lain sebagainya.
4.
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B. Konsep Pembuatan Rangka Utama
Dalam proses pembuatan dudukan rangka utama pada mesin adonan krupuk
rambak, dibutuhkan konsep pembuatan dalam pengerlaanrrya. Konsep ini bertujuan
untuk memperlancar pekerjaan serta mempercepat penyelesaian pembuatan produk.
Beberapa konsep yang digunakan dalam pembuatan rangka utama pada mesin
adonan krupuk rambak adalah sebagai berikut :
Proses Melukis dan Menandai
Langkah awal pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah melukis dan menandai benda kerja yang akan dikerjakan.
Proses melukis dilakukan untuk menentukan ukuran bahan yang akan dipotong.
Dalam pengedaan melukis dapat menggunakan mistar dan penggores atau spidol.
Sedangkan menandai dilakukan untuk menandai bagian bahan yang akan dibor.
Dalam proses menandai dapat menggunakan penitik dan palu.
Pengurangan Volume Bahan
Langkah awal pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah pengukuran benda kerja yang akan dipotong dan kemudian
ditandai pada bagian-bagian yang akan dipotong, setelah ditandai kemudian baru
dilakukan proses pemotongan benda kerja yang dilakukan dengan menggunakan
mesin gerinda potong atau dengan gergaji tangan.
Proses penggerindaan bahan dilakukan untuk membentuk bahan dan
pembersihan dari sisa-sisa pemotongan, untuk pengeboran atau pembuatan lubang





Langkah pengikiran bahan untuk meratakan dan menghaluskan lubang
setelah dibuat lubang, dan untuk menentukan ukuran yang presisi atau sebagai
.finishing.
Proses Pengeboran
Dalam proses pengeboran pada rangka utama menggunakan mesin bor radial
sedangkan mata bor yang dipakai adalah mata bor O 8 mm dan A l0 mm. Proses
pengeboran ini bertujuan untuk membuat lubang baut pengikat antara rangka utama
dengan rangka atas maupun dengan komponen lain. Sebelum benda kerja dibor
terlebih dahulu benda kerja ditandai kemudian dititik menggunakan penitik, Tujuan
dilakukan penitikan adalah agar tidak meleset ketika mata bor mulai menyayat benda
kerja. Benda kerja yang akan dibor hendaknya dijepit pada ragum atau diklem.
Tujuannya agar benda kerja tidak goyang, karena bila benda kerja goyang maka
mata bor bisa patah dan hasil pengeboran akan tidak tepat.
Proses Penyambungan
Pada proses pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan krupuk
rambak, proses penyambungan antara bagian satu dengan lainnya digunakan metode
pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan dua buah logam menjadi suatu
sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari pemakaian panas dan tekanan.
Mesin las yang digunakan adalah Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Dalam
penyambungan ini menggunakan elektroda @ 2,6 mm sedangkan arus yang




Pada konsep perakitan yaitu setelah semua peralatan yang dibuat sesuai
gambar kerja selesai maka langkah selanjutnya merakit semua komponen yang
dibuat menjadi satu. Pada proses perakitan dapat diketahui kesalahan-kesalahan
misalnya ukuranya tidak pas, ukuranya kebesaran atau kekecilan, benda kerja
sudutnya tidak pas atau tidak sesuai dengan desain dan lain sebagainya. Sehingga
pada proses perakitan benda kerja masih bisa diperbaiki kesalahan-kesalahanya dan
disesuaikan dengan ukuran yang sebenarnya.
Proses Pelapisan
Pada rangka utama digunakan proses pelapisan dengan pendempulan dan
pengecatan.Tujuan utama dari pengecatan ini adalah agar terlihat menarik dan tahan
korosi. Sedangkan alat untuk pendempulan dilakukan dengan : amplas ukuran 400
dan 1000, skrap, danpul. Sedangkan alat untuk pengecatan dilakukan dengan
kompresor, sprqy gun. Cat yang digunakan pada pelapisan rangka utama adalah cat
epoksi sebagai cat dasar kemudian dilapisi lagi menggunakan cat minyak yang
dicampur menggunakan tiner sebagi bahan pengencernya.
6.
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PROSES PEMBUATAI\i RANGKA UTAMA MESIN PEMOTONG
ADONAN KRUPUK RAMBAK
A. Diagrain Alir Proses Pembuatan Rangka Utama
Gambar 28. Diagram alir proses pembuatan rangka utama
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Visualisasi Proses Pembuatan Rangka Utama





Gambar 29. Gambar pandangan rangka utama
Ukuran Rangka utama mesin
a. Panjang :500 mm
b. Lebar :400 mm




dengan profil"L"ukuran 40 x
sebagai berikut :
rangka utama adalah plat baja siku
40 dengan tebal 3 mm, keuntungan
. Bila dilas dengan baik maka akan menghasilkan kerangka yang
kokoh.
o Harganya terjangkau dan mudah dicari di pasaran.
3. Perencanaan Pemotongan (Cutting PIan)
Langkah pertama dalam melakukan pembuatan rangka utama
adalah perencanaan pemotongan dan pengukuran bahan yang akan
dipotong. Perencanaan pemotongan bahan merupakan cara
pemotongan bahan agar meminimalkan jumlah sisa bahan yang
terbuang selama pemotongan berlangsung yang berarti menghemat
penggunaan bahan.
Dalam pembuatan rencana pemotongan bahan, didasarkan pada
identifikasi kebutuhan bahan untuk pembuatan rangka utama. Berikut
ini adalah tabel kebutuhan bahan plat siku yang digunakan dalam
pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak.
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4.
Tabel 1. kebutuhan bahan plat siku yang digunakan
Realisasi kebutuhan plat siku jika panjang total kebutuhan 5000
mm dan panjang satu batang plat siku 6000 mm maka plat siku yang
harus dibeli adalah 1 batans.
Keselamatan Kerja
a. Memakai pakaian ke4a(wear pack).
b. Menggunakan alat atau mesin sesuai dengan fungsi dan
kegunaanya.
c. Pada saat mengelas mengenakan alat keselamatan kerja seperti
sarung tangan las dan kaca mata las.
d. Pada saat menggerinda mengenakan kaca mat4 sarung tangan,
dan masker.
e. Pada saat melakukan pengeboran benda kerja dijepit dengan
ragum, supaya benda kerja tidak lepas atau terlempar.
No. Nama bagian rangka Panjang (mm) Jumlah IPanjang (mm)
I A(Rangka panjang) 500 4 2000
2. B(Rangka pendek) 400 4 1600
3. C(Rangka tegak) 400 4 r600
4. D(Dudukan motor) 400 2 800
Total 5000
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5. Langkah Kerja Proses Pembuatan Rangka
Langkah kerja proses pembuatan rangka utama mesin pemotong
adonan krupuk rambak dapat dilihat padatabel2
Tabel 2. Proses pemotongan.
NO Gambar Proses Alat Keterangan









l) Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 400 mm
se.banyak 4 buah
2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.




4) Potong benda kerja sesuai




5) Rapikan hasil pemotongan












l) Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 400 mm
sebanyak 2 buah.
2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.




4) Potong benda kerja sesuai




5) Rapikan hasil pemotongan












1) Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 5m mm
sebanyak 2bwh.
2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.




4) Potong benda kerja sesuai




5) Rapikan hasil pemotongan












1) Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 495 mm
sebanyak 2 buah.
2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.










4) Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengan
menggunakan mesin gerinda
tangan.







l)Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 395 mm
sebanyak 2buah.
2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.























yang masih kasar dengan
menggunakan mesin gerinda
tangan.







l)Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 395 mm
sebanyak 2 buah(dudukan
mesin).
2) Tandai benda yeng telah
diukur menggunakan
penggores.





menjadi 90o atu bentuk "L".
4) Potong benda kerja sesuai




5) Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengan
menggunakan mesin gerinda
tangan.
Tabel 3. Proses pengeboran
No Gambar proses pengerjaan Alat Keterangan





F Mata Bor O8
PPenitik
D Palu Besi
1) Lukis plat siku yang akan
dibor (rangka panjang bagian
atas), kemudian tandai
bagian yang akan dibor
dengan penitik.
2) Gunakan mesin bor meja dan
mata bor yang digunakan O
8.
3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 1480 rpm.
4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku untuk
dudukan srosotan bawah




2 Gambar hasil pengerj aan ) Mesin Bor
)Ragum
YKunci Chuck
ts Mata Bor O l0
)Penitik
PPalu Besi
1) Lukis plat siku yang akan
dibor (rangka panjang bagian
atas), kemudian tandai
bagian yang akan dibor
dengan penitik.
2) Gunakan mesin bor meja dan
mata bor yang digunakan O
10.
3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.
4) Jepit plat siku pada ragury
kemudian lakukan
pengeboran pada kedua plat
siku.masing-masing 3 buah
lubang.
J Gambar hasil pengerjaan ) Mesin Bor
)Ragum
YKuneiChuck
F Mata Bor Ol0
) Penitik
) Palu Besi
l) Lukis plat siku yang akan
dibor (rangka panjang bagian
barvah), kemudian tandai
bagian yang akan dibor
dengan penitik.
2) Gunakan mesin bor meja dan
mata bor yang digunakan O
10.
3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.
4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan





4 Gambar hasil pengerjaan ) Mesin Bor
)Ragum
YKunciChuck
F Mata Bor O 8
F Penitik
) Palu Besi
1) Lukis plat siku yang akan
dibor lrangka panjang
bagian baw'ah sisi kanan),
kemudian tandai bagian
yang akan dibor dengan
penitik.
2) Cunakan mesin bor meja
dan mata bor yang
digunakan O 8.
3) Putaran mesin bor yarrg
dipakai sebesar 148 rpm.
't) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku sesuai
gambar kerja.
5 Gambar hasil pengerj aan ) Mesin Bor
FRagum
YKunci Chuck
F Mata Bor @ 10
F Penitik
F Palu Besi
l) Lukis plat siku yang akan
dibor (dudukan mesin),
kemudian tandai bagian
yang akan dibor dengan
penitik.
2) Gunakan mesin bor meja
dan mafa bor yang
digunakan O 10.
3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.
4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku sesuai
gambar kerja.
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Tabel 4. Proses penyambungan rangka atas
No Gambar proses pengerj aan Alat Keterangan







l) gabungkan kedua benda
kerja pada bidang yang rata,
kemudian gunakan penyiku
untuk menyiku sudut yang
dibentuk oleh kedua plat
tersebut.
2) Gunakan elektroda O 2,6
dengan setingan arus 80-90
ampere
3) Lakukan tack weld pada
benda kerja kemudian ukur
kesikuannya.







r) Tempelkan benda ketj.a
seperti gambar disamping















2) Ukur kesikuan seluruh sudut
benda kerja. Jika masih ada
sudut yang belum siku pukul
52
Tabel4. (lanjutan)
dengan palu besi hingga
seluruh sudut benda kerja
siku. Setelah seluruh sudut
telah siku lakukan
penguncian pada benda kerja
dengan cara melakvkan tack
weld pada sudut bagian
dalam.
3) Bersihkan permukaan benda
kerja dengan menggunakan
sikat baja dan palu terak.
4) Lakukan pengelsan dengan
metode silang untuk
memperkecil terjadinya
distorsi pada benda kerjl
Pengelasan dilakukan dengan
cara down hand. Elektoda
yang digunakan q 2,6
dengan setingan arus 8& 90
Ampere.
5) Bersihkan permukan benda
yang dilas dengan
menggunakan palu terak dan
sikat baja.
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Tabel 5. Proses pengelasan rangka mesin
No Gambar Proses Alat Keterangan







l) Balik rangka atas seperti
ditunjukkan pada gambar
disamping. Kemudian
pasang rangka kaki. Pastikan
rangka kaki tegak lurus
rangka atas, ukur dengan
penyiku. Setelah membentuk
sudut yang sikt tack weld
benda kerja pada salah satu
sisi, kemudian ukur kembali
untuk memastikan tidak
terjadi perubahan karena
tergesero setelah itu tack weld
sisi lainnya.
2) Lakukan pengelasan dengan
menggunakan elektroda 0
2.6 dengan arus 80-90
Ampere. Posisi pengelasan
down hand.
3) Bersihkan permukaan benda

































1) Proses pengerjaan masih
sama dengan Proses
pengerjaan di alas, Yaitu
dengan posisi pengelasan
down hqnd elektroda Yang
digunakan A 2,6 dengan
settingan arus 80'90 AmPere
2)Lakukan pengecekan
kesikuan benda kerja Yang
telah dilas-
3) Bersihkan hasil lasan dengan
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Tabel 5. (Lanjutan)
menggunakan palu terak dan
sikat baja.







l) Pasang komponen rangka
bagian bawah seperti pada
gambar, lalu lakukan tack
weld,
2) Untuk memperoleh hasil
yang maksimal gunakan
penyiku sebagai alat banfu,
jika rangka belum siku pukul
dengan menggunakan palu
besi agar diperoleh rangka
yang siku,
3) Setelah semua komponen
dilas dengan cara tack weld
lakukan pengelasan dengan
menggunakan elektroda A














1) Pasang rangka dudukan
motor seperti gambar
disamping, gunakan penyiku
sebagai alat bantu untuk
memperoleh hasil pengelasan
yang siku.
2) Lakukan tack we ld pada
benda kerja setelah itu
pastikan kesikuan benda kerja
lalu lakukan pengelasan
dengan menggunakan
elektroda @ 2,6 denganarus
80-90 Ampere
3) Bersihkan benda kerja
dengan menggunakan palu 
.-
terak dan sikat baja.
Keterangan
nr+ : Bagian yang dilas
-n + : Penambahan Komponen
i,* : Mistar siku
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Tabel 6.Prosesfinishing rangka dengan pelapisan cat


























yang akan dicat dari





atur tekanan udara untuk
pengecatan.
3)Lakukan pengecatan pada





di bawah sinar matahari.
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C. Perhitungan Waktu Teoritis Proses Pembuatan Rangka Utama
Proses pembuatan rangka utama terdiri dari 4 bagian, yaitu
pemotongan, pengeboran, pengelasan dan finishing. Perhitungan waktu
pengerjaan rangka utama sebagai berikut:
1. Waktu proses pengerjaan
a. Pemotongan Bahan
Hasil identifikasi pemotongan dapat dilihat padatabelT.
Tabel 7. Spesifikasi perhitungan waktu pemotongan bahan
No. Jenis Pekerjaan Waktu(menit) Jumlah
I waktu
(menit)
1 Peneukuran bahan 2 T4 28
2.
Pemotongan bahan menjadi bagian-
basian ranska 2 t4 28
Melukis bagian-bagian rangka 2 l4 28
4 Pemasangan benda kerja pada ragum t4 t4
) Pemotongan bahan 90 o z t2 24
tt PemotonEan bahan 45o 2 JZ 64
Perataan permukaan 44 44
8 Waktu non produHif 15 t5
Total waktu pemotongan :245 menit
b. Pengeboran bahan
1) Pengeboran lubang O 8 mm
L: I + 0,3d
:2,5 + (0,3 x 8)
:4,9 mm
Matabor o8mm.n - 30'1q00 :1194,26 rpm
n.8
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Dalam mesin bor putaran yang sesuai adalah 1480 rpm,






2) Pengeboran lubang O 10 mm.
L: I + 0,3d
:2,5+ (0,3.10)
:5.5 mm
Mata bor a l0 mm.n - 30'1000 = 955"41 rpmr.l0
Dalam mesin bor putaran yang sesuai adalah 870 rpm, maka
waktu pengeboran jika tebal penyayatannya 0,1 mm/putaran adalah:
t,: ,,19 , :0,11menit/lubang.' 0,1.870
Tabel 8. Perhitungan wakfu menentukan titik pengeboran.
No. Jenis Pekerjaan Waktu(menit) Jumlah
I waktu
(menit)
Membuat garis pada rangka panjang atas
untuk dudukan ranska atas danfeeder. 8 8
2.
Membuat garis pada rangka panjang
bawah untuk dudukan mesin dan tutup
transmisi.
5 5
J. Membuat garis pada rangka dudukan
mesin.
4 4
4. Menitik pusat pada pertemuan garis 0.5 17 8,5
5. Wakfi non produVif 15 l5
Total waktu pengerjaan :40,5 menit
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Tabel 9. Spesifikasi perhitungan waktu pengeboran.
c. Pengelasan
Proses pengelasan rangka utama terbagi dalam 2 jenis pengelasan
yaitu pengelasan titik (tackweld), dan pengelasan penuh. Adapun
spesifikasi waktu pengelasan dapat diliat pada table 10.
Tabel 10. Spesifftasi perhitungan waktu pengelasan.
No. Jenis Pekerjaan Waktu(menit) Jumlah
I waktu
(menit)
I Persiapan alat dan bahan l5 l5
2. Pensaturan mesin las l5 15
Pengaturan benda kerja l5 l4 210
4. Pengelasan tackweld I 32 32
5. Pengelasan penuh I 32 JZ
6 W akt:.r no n pr oduktif lainny a l5 l5






I Memasang benda kerja pada ragum t7 17
2. Memasang mata bor O 8 dan O l0 mm 2 2
J. Mengepaskan mata bor pada benda kerja la t7
4. ProsespengeboranOSmm 0.05 J 0.15
). Proses pengeboran O l0 mm 0.1I t4 t.54
6. Melepas mata@ 8 mm dan @ l0 mm 2 2
Waktu non produHif 10 l0
Total waku pengeboran :49,69 menit
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d Proses finishins
tangkah terakhir dalam pembuatan rangka utama ialah
finishing, proses finishing pada dasamya merupakan suatu proses
yang bertujuan untuk melindungi bahan dari pengaruh udara luar.
Proses finishing rangka utama meliputi pelapisan dengan
menggunakan cat. Adapun spesifikasi waktu finishing dapat diliat
padatabel 11.
Tabel 1 1 . Spesifi kasi perhitung an waktu fini s hing.
No. Jenis Pekerjaan Waktu(menit) Jumlah
I waktu
(menit)
Persiapan alat dan bahan l5 I 15
2. Gerinda 2 28 56
Dempul 2 3Z 64
t. Menghaluskan permukaan 2 3Z 64
5. Pengaturan kompressor dan spray gun 5 z 10
6. Pengecatan 60 2 120
7 Waktu non produHif lainnya l5 l5
Total waktulnishing :339 menit
2. Total Waktu Pembuatan Rangka
Total waktu yang digunakan untuk pembuatan rangka utama adalah
Ttotar =245 +40,5 + 49,69 +319 +339
= 993,19 menit
= 16 jam, 55 menit. ( 17 jam)
Jadi lama waktu total pembuatan rangka utama mesin pemotong
adonan krupuk rambak secara teoritis adalah 17 jant.
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D. Uji Fungsional Rangka
Untuk mengetahui kesesuaian produk yang telah dibuat dengan
komponen lainnnya, maka diperlukan sebuah pengujian fungsional. Dari
hasil uji fungsional rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak
diperoleh data sebagai berikut :
1. Rangka mampu menopang dan menahan beban yang yang
diberikan oleh komponen lainnya.
2. Pemasangan komponen mesin lain pada rangka sesuai, misalnya
lubang-lubang untuk baut pengunci.
3. Meskipun rangka mesin sedikit tidak tegalq tapi tidak
mempengaruhi kineda dari komponen mesin lainnnya.
E. Uji Kinerja Mesin
Uji kinerja adalah pengujian terhadap kemampuan mesin untuk
menghasilkan suatu produk baik kualitas maupun larrantitas. Kemampuan
mesin adalah memotong adonan krupuk rambak dengan cepat sesuai ukuran,
dan rapi .
Dari hasil kinerja mesin dapat diketahui rangkaian kelistrikannya
baik, getaran yang dihasilkan tidak terlalu tinggi, mesin tidak bising, dan
hasil pemotongannya cukup baik. Mesin pemotong adonan krupuk rambak
ini mampu memproduksi + 112,5 kg/jam.
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F. Pembahasan
Dalam pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak ini menggunakan baja bentuk profil siku ukuran 40 x 40 dengan tebal
3 mm. Ukuran total alat ini adalah dengan panjang 500 mm, lebar 400 mm
dan tinggi 400 mm.
Proses pembutan rangka tidak luput dari permasalahan, atau kesulitan
yang dihadapi pada waktu proses pembuatan. Beberapa permasalahan yang
dihadapi dalam proses pembuatan rangka mesin utama diantaranya adalah
pada saat pemotongan besi siku. Hasil pemotongan bahan yang kurang
begitu sesuai dapat menimbulkan masalah lain pada saat proses pengelasan
berupa celah, ini dapat menyebabkan tedadinya cacat las. Walaupun
pembuatan rangka ini tidak terlalu rumit namun butuh keterampilan dan
pengalaman yang cukup untuk menangani masalah yang terjadi.
Masalah lain seperti pengeboran setelah menentukn titik pengeboran
gunakanlah center punch untuk membuat menandai titik. Hal ini dilakukan
untuk mempennudah pada saat proses pengeboran.
Setelah semua komponen rangka terangkai dengan baik dilakukan
penggerindaan untuk menghilangkan sisa pengelasan yang tidak diinginkan.
Kemudian untuk langkah finishing dilakukan pendempulan pada bagian -
bagian yang kurang rata terutama pada bagian celah yang memungkinkan
terjadinya korosi. Setelah itu amplas seluruh permukaan komponen rangka
untuk menghaluskan serta menghilangkan korosi dan minyak yang mungkin
menempel dipermukaan rangka.
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Setelah rangka bersih dari minyak dan korosi dilakukan pengecatan
menggunakan cat dasar epory setelah itu diteruskan pengecatan dengan cat
besi. Setelah cat kering dilakukan pemasangan seluruh komponen mesin.
Setelah dilakukan uji kinerja dijumpai beberapa kelebihan dan kekurangan
dari alat tersebut yaitu:
1. Kelebihan
a. Lebih efisien waktu.





a. Adanya cacat las pada rangka .
b. Ukuran rangka kurang persisi.




Dari praktik langsung pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan
krupuk rambak dapat diambil beberapa kesimpulan diantaranya:
1. Bahan yang digunakan untuk pembuat rangka utama mesin pemotong
adonan krupuk rambak adalah plat baja siku dengan profil "L" ukuran 40 x
40 tebal 3 mm.
2. Mesin dan alat yang digunakan dalam proses pembuatan rangka utama
adalah:
a. Mesin yang digunakan adalah mesin las listrik, mesin bor, mesin
gerenda potong, mesin gerenda tangan, kompresor udara.
b. Alat yang digunakan adalah mistar gulung, mistar baja, penyiku, busur
derajat, jangka sorong, penitik, palu, ragum, penggores, palu terak,
sikat bajq kacamatalas, clamp C, dan spray gun.
3. Proses pembuat rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak
adalah:
a. Identifikasi gambar kerja.
b. Menggambar atau melukis dan menandai bahan yang akan dipotong
dan dibor.
c. Pemotongan bahan sesuai dengan gambar dan pengeboran bahan
densan mata bor s 8 dan s10 mm.
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d. Mengukur / mengecek kembali ukuran dari hasil pemotongan bahan
dan pengeboran. Apabila ukuran yang dikehendaki telah sesuai maka
bahan tersebut telah siap untuk dirakit menjadi rangka.
e. Proses penyambungan dilakukan dengan las tack weldterlebih dahulu,
setelah rangka persisi dan siku, lakukan pengelasan penuh dengan
elektroda E 60T3 @26.
f, Proses finishing pembuatan rangka utama yaitu dengan proses
pendempulan dan pengecatan.
4. Kinerja rangka
Saat dilakukan pengujian rangka tersebut tidak mengalami getaran
yang tinggi dan rangka mampu menahan beban.
B. Saran
1. Sebelum dilakukan pengelasan sebaiknya rangka di tack welld pada
bagian luar, hal ini bertujuan bila terjadi ketidaksikuan maka akan mudah
dilakukan pembetulan.
2. Saat pengelasan sebaiknya dilakukan secara silang hal ini sangat penting
bila tidak dilakukan penyilangan rangka akan melengkung karena panas
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Lampiran l. Gambar 3 Dimensi Rangka Utama Mesin Pemotong Adonan l(rupuk
Rambak
69
Lapir an 2. U ji Kinerj a Mesin
Foto Mesin Pemotons Rambak
Foto Proses Pemotonsan Rambak
Foto Bahan Rambak
Foto Hasil Pemotong Rambak
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I Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5 80-100
2. Baja karbon menengah (0,30-0,60 % C) 2t,4-24,4 70-80
3. Baja karbon tinggi (0,60-1,7 0 Yo C) 15,2-18,3 50-60
4. Baja tempa 15,3- 18,3 50-60
5. Baja campuran 15,2-2r,4 s0-70
6. Setainless Steel 9,1-r2,2 30-40
7. Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150
8. Besi tuans keras 20,5-21,4 70-100
9. Besi tuang dapat tempa 24,4-27,4 80-90
10. Kuninsan dan Bronze 61,0-91,4 200-300
1l Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150
t2. Logam monel 12,2-15,2 40-50
13. Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-97,4 200-300
14. Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 2s0-400
15. Marmer dan batu 4,6-7,6 l5-25
l6 Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-400
Sumber : Sumantri. 1989: 262
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Lampiran 4. Klasifikasi Elektroda
Klasifikasi Polaritas Busur / Arc Penetrasi Pembungkus dan Slag Aplikasi




Kuat Dalam Selalosa Potasium
EXXX2 AC
,{DCEN
Menengah Tengah Titania Sodium
EX)OG AC /DC Lemah Rendah Titania Potasium RB 26
EXXX4 AC /DC Lemah Rendah Titania lron Powder
EX)O(5 DCEP Menengah Tengah Hidrs. Rendah Sodium
EX)O(6 AC/
DCEP














Menengah Tengah Iron Oxide Sodium
EX){22 AC /DC Menengah Tengah Iron Oxide Sodium
EXX24 AC/ DC Lemah Rendah Titania lron Powder Zercde
50F
EXX27 AC /DC Menengah Tengah Iron Oxide lron Powder
EXX28 ACI
DCEP




Menengah Tengah Hidrg. Iron Powder LB26V
Sumber : PT.Intan Pertiwi Industri. 1997 :6
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Lampiran 5. Elektroda dan Arus Yang Digunakan
































Sumber: H.B, Cary, 1998.
Diameter Tipe Elektroda Dan ArusYang Digunakan
mm inchi E 6010 E 6014 E 7018 8 7024 87027 87028
)a 3t32 80-125 70-100 70-r45
3,2 1/8 80-120 I 10-165 1 15-165 140-190 125-185 140-190
A+ 3/32 tza-r6c 150-210 150-220 180-250 160-244 180-250
5 3/16 150-200 200-275 200-275 230-30s 210-300 230-254
55
J'J 7/32 260-340 360-430 275-375 250-350 27s-365
6,3 l/4 330-415 3 15-400 335-430 300-420 335-43(
8 5/16 90-500 375-470
Sumber : Soetardjo, 1997.
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Lampiran 8. Tabel ukuran besi siku 75
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